® BUNDESREPUBLiK (g) Of f Giilegungsschrif t 

DEUTSCHLAND ^QE 3545642 A 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
© Anmeldetag: 
^ Offenlegungstag: 



P 35 45 642.6 
21.12. 85 
25. 6.87 



(g) Int. CI. 4: 

D06G7/00 



< 

U> 
III 

Q 



@ Anmefder: 

A. Monf orts GmbH & Co, 4050 Monchengladbach, 
DE 

@ Vertreter: 

von Creytz, D., Dipl.-Phys., Pat.-Anw.. 5144 Wegberg 



@ Erfinder: 

Opgenoorth. Carl Heinz, 4050 Mdnchengladbach, DE 

@ Recherchenergebnisse nach §43 Abs. 1 PatG: 

DE-OS 33 36 328 

DE-OS 30 30 258 

DE'OS 25 58 106 

DO 143165 

FR 7 85 994 



@ Vorrichtung zunrt kontinulerlichen Wirmebehandein von bahnformigem Textilgut 

Um in einer als Hotflue bezeichneten Vorrichtung zum 
kontlnuierlichen Warmebehandeln von bahnformigem Tex- 
tilgut mil einem Gehause mit zwei in diesem mit Abstand 
voneinander angeordneten Reihen von Watzen den Waren- 
inhalt des Gehauses den Erfordernissen von Transportge- 
schwindtgkeit und/oder Behandlungstemperatur im Sinne 
eines Behandlungsabschlusses genau am Ausgang des 
GehSuses anpassen zu konnen, werden Mittel zum Veran- 
dern des Abstands der Gesamtheit der einen Walzenreihe 
relatfv zur anderen Walzenreihe vorgesehen. 
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1. Vorrichiung zum koniinuierlichen Warmebehan- 
deln. wie Trocknen und/oder Thermosolieren von 
bahnfdrmigem Textilgut (2) in einem Gehftuse (1) 5 
mil zwei in diesem mit Abstand voneinander ange- 
ordneten Reihen (5. 6) von Walzen (7. 8), um die das 
Textilgut (2) maanderformig gefuhrt wird, gekenn- 
zeichnet durch die Verwendung von Mittein zum 
Verandern des Abstands der Gesamtheit einer !0 
Walzenreihe (7) relaiiv zur anderen Walzenreihe 
(8). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alie Walzen (7) der unteren Walzen- 
reilie (5) in einen gemeinsamen Walzenwagen (15) 15 
gelagert sind uhd daB der Walzenwagen (15), insbe- 
sondere mit Hilfe eines auOerhalb des Gehauses (1) 
angeordneten Steiimptors (17). auf und ab bcweg- 
lich gelagert ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 20 
gekennzeichnet, daB auf dem Weg des Textilguts 
(2) im Gehause (1) mindestens eine Einrichtung 
zum Erfassen des durch die Warmebehandlung er- 
reichten Zustands des Textilguts zugeordnet sind 
und daB die MeBergebnisse auf eine Regeleinrich- 25 
tung zum Verstellen des relativen Abstands der 
beiden Waizenreihen (5, 6) geschaltet sind. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprtiche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet. daB bei 
einer aus mehreren Abteilungen bestehenden Hot- 30 
flue eine ersie Abteilung (23) als Trocken-Hotflue 
mit konstantem Wareninhalt und eine letzte Abtei- 
lung (24) als Thermo-Hotflue mit einstellbarem 
Wareninhalt ausgebildet ist. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 35 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Wareninhalt einer im Koniinuebetrieb eine Spann- 
maschine (31) nachgeschalteten Kondensier-Hot- 
nue (32) so verstellbar ist, daB das Textilgut (2) am 
Ausgang (10) der Kondensier-Hotflue (32) das ge- 40 
wQnschte Behandlungsergebnis gerade erreicht 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum kontinu- 45 
ierlichen WSrmebehandeln, wie Trocknen und/oder 
Thermosolieren von gef^rbtem. bahnformigem Textil- 
gut in einem Gehause mit zwei in diesem mit Abstand 
voneinander angeordneten Reihen von Walzen, um die 
das Textilgut maanderfdrmig gefuhrt wird. so 

Bei Betrieb einer solchen als "Hotflue" bezeichneten 
Vorrichtung wird erhitztes Behandlungsgas auf das 
durchlaufende. z.B. zu trocknende und/oder zu thermo- 
solierende, Textilgut gerichtet. Wesentliche Parameter 
einer Hotflue sind der Wareninhalt. die Durchlaufge- 55 
schwindigkeit, die Verweilzeii und die Behandlungstem- 
peratur. Als Wareninhalt wird die Lange des bahnformi- 
gen Textilguts zwischen Eingang und Ausgang des Ge- 
hauses der Vorrichiung bezeichnet. Die Warenge- 
schwindigkeit ist die Transportgeschwindigkeit, mit der eo 
das Textilgut in die Vorrichtung einiauft bzw. aus der 
Vorrichtung herausgefahren wird Die Verweilzeit ist 
die Zeit. die das Textilgut benStigt. um sich durch das 
Gehause der Vorrichtung von dessen Eingang zu dessen 
Ausgang zu bewegen. Offensichtlich sind Durchlaufge- 65 
schwindigkeit und Verweilzeit voneinander und von der 
Behandlungstemperatur abhangig. Man kann beispiels- 
weise ein unverandertes Behandlungsergebnis bei — im 



zulassigen Bereich - erhdhter Temperatur erhalten. 
wcnn die Warengeschwindigkeit in einem bestimmten 
Verhaltnis zur Temperatur ebenfalls erh6ht und damit 
die Verweilzeit entsprechend vermindert wird. 

Beim Trocknen und Thermosolieren werden im allge- 
meinen zwei oder mehr Hotflue-Abteilungen einge- 
setzt In der ersten Abteilung wird dann nur getrocknet, 
in der letzten Abteilung wird — meist bei hoherer Tem- 
peratur als beim Trocknen — nur thermosoliert Nach 
den Angaben in der DE-OS 31 48 576 kdnnen der Ver- 
lauf von Trocknung und Thermosolierung innerhalb ei- 
ner Hotflue durch Einstellen von Durchlaufgeschwin- 
digkeit und/oder Behandlungstemperatur so gesteuert 
werden. daB das behandelte Textilgut am Ende der letz- 
ten Abteilung genau den gewunschten Grad der Ther- 
mosolierung erreicht hat. Durch laufende Messung nach 
den Angaben in der DE-OS 31 48 576 an verschiedenen 
Punkten langs des Stoffbahnwegs innerhalb der Vor- 
richtung kSnnen Durchlaufgeschwindigkeit und/oder 
Behandlungstemperatur standig den Erfordernissen des 
Thermosol-Ergebnisses so angepaBt werden, daB sich 
eine stets gleich thermosolierte Ware ergibt. Zu dem 
Vorteil des gleichen Warenausfalls kommt hinzu, daB 
die Thermosolzeit auf ein Minimum einzustellen ist und 
daher eine entsprechend geringe Energiemenge ver- 
brauchtwird. 

Ein Anpassen der Durchlaufgeschwindigkeit an die 
Erfordernisse eines optimalen Thermosol-Ergebnisses 
ist im allgemeinen nicht ohne weiteres moglich. wenn 
die Hotflue - wie flblich - in eine BehandlungsstraBe 
eingeschaltet wird. Die Durchlaufgeschwindigkeit hangt 
dann ab von den Arbeitsgeschwindigkeiten der Ubrigen 
Aggregate der StraBe. Auch die Behandlungstempera- 
tur innerhalb der Hotflue kann im allgemeinen nicht 
beliebig geandert werden. Einerseits ist fflr den Thermo- 
sol-ProzeB eine Mindesttemperatur erforderlich, die aus 
technologischen Grunden nicht unterschritten werden 
kann. Andererseits darf die Behandlungstemperatur nur 
in einem fur die Stabilitat des behandelten Textilguts 
noch zulassigen Bereich angehoben werden. Da also die 
Durchlaufgeschwindigkeit der Hotflue haufig gar nicht 
und die Behandlungstemperatur nur in relativ engen 
Grenzen zu andem ist, wird die fUr das Thermosolieren 
vorgesehene Abteilung der Hotflue im allgemeinen so 
dimensioniert, daB das Textilgut am Ausgang auf jeden 
Fall fertig thermosoliert ist. Das bedeutet aber, daB die 
tatsachliche Thermosolzeit. haufig erheblich Uber das 
zum Thermosolieren erforderliche MindestmaB hinaus- 
geht und nicht nur unnotig Energie verbraucht wird. 
sondern auch ein mit der sich andernden Thermosolzeit 
verandertesThermosolergebnis erhalten werden kann. 

Ein weiteres Problem bei einer Hotflue besteht darin, 
daB manche Arten von bahnformigen Textilgut, insbe- 
sondere bei aus Maschenware bestehenden Bahnen.da- 
zu neigen. auf dem Wege durch die einzelne Abteilung 
der Hotflue Falten zu werfen, an denen beim Farben ein 
veranderter Farbausfall auf treten kann bzw. beinl Ther- 
mosolieren die Falten einfixiert werden. Zum Verhin- 
dern der Faltenbildung hat man schon versucht, zwi- 
schen den beiden im oberen und unteren Teil der Hot- 
flue angeordneten Reihen von Walzen Brechwalzen ge- 
gen die Schleifen zu legen. so daB die Schleifen schein- 
bar verkQrzt und damit die Wahrscheinlichkeit einer 
Faltenbildung vermindert wird. Diese Brechwalzen 
mOssen aber mit der gleichen Geschwindigkeit wie die 
Hauptwalzen angetrieben werden, weil sie sonst wie 
Streichstabe oder dergleichen wirken und besonders 
beim Farben die aufgctragene BehandlungsflOssigkeit 
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zum Teil aufnehmen und unregelmaBig wieder an das 
Textilgut abgebcn. Der Aufwand zum Antrieb der 
Brechwalzen ist erheblich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Hot- 
flue mit Mitteln sowohl zum Verandern der Verweilzeit 
unabh&ngig von Warengeschwindigkcit und Behand- 
iungstemperatur als auch zum Verhindern der Faltenbil- 
dung zu schaffen. Die erflndungsgemiBe L5sung ist ge- 
kennzeichnet durch Miltel zum Verandern des Ab- 
stands der Gesamtheit der einen Walzenreihe relativ 
zur anderen Walzenreihe. 

Durch die Erfindung wird erreicht, daB die Verweil- 
zeit des Textilguts in der einzelnen Hotflue-Abteilung 
bei konstanter Warengeschwindigkeit durch Anpassen 
der Schleifenlange den Erfordernissen entsprechend zu 
verandern ist. Weiterhin wird durch die Erfindung er- 
reicht, daB bei einem zur Faltenbildung neigenden Tex- 
tilgut der Abstand zwischen der oberen und der unteren 
Walzenreihe so zu vermindern ist. daB sich Fallen nicht 
mehr bildea Es kann dann also auch bei einem in dieser 
Hinsicht kritischen Textilgut eine Hotflue mit iiblich 
groBer Schleifenlange eingesetzi werden, die jedoch 
wegen des verminderten Wareninhalts beispielsweise 
langsamer als bei normalen Wareninhait zu betreiben 
ist Komplizierte Steuerungen und Antriebe innerhalb 
der Hotflue sind auf keinen Fall erforderlich. 

Vorzugsweise werden erfindungsgemaB alle Walzen 
der unteren Walzenreihe in einem gemeinsamen Wal- 
zenwagen gelagert und diesem Wagen werden An- 
triebsmittel zum Heben und Senken zugeordnet, derart, 
daB der. Abstand der beiden Walzenreihen und damit 
der Wareninhait der Vorrichtung durch Hdhenverstel- 
lung der einen Walzenreihe relativ zur anderen zum 
Einstellen der Verweilzeit auf vorgegebene Werte von 
Warengeschwindigkeit und/oder Behandlungstempera- 
tur anzupassen ist. Zugleich kann einer Faltenbildung 
vorgebeugt werden, indem die Schleifenlange d.h. der 
Abstand von oberer und unterer Walzen reihe.verkiirzi 
wird. 

Durch Vorgabe bzw. Einstellung des Wareninhalts 
der Vorrichtung kann die Verweilzeit bei unveranderter 
Durchlaufgeschwindigkeit des Textilguts den Erforder- 
nissen so angepaBt werden, daB das Textilgut am Aus- 
gang der Vorrichtung gerade den gewiinschten Trock- 
nungs- und/oder Thermosolierungszustand erreicht. Bei 
Anwendung der Erfindung werden also auch eine Ober- 
trocknung oder eine zu starke Thermosolierung bzw. 
ein Energieverbrauch Uber das erforderliche MaB hin- 
aus vermieden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist insbesondere 
nicht zu verwechsein mit einem Warenspeicher, wie er 
beispielsweise in der DE-PS 20 29 638 beschrieben wird 
Die Aufgabe eines Warenspeichers besteht darin. den 
Wareninhait vorObergehend zu verftndem; wenn in ei- 
ner vor- Oder nachgeschalteten Aniage, z.B. wegen einer 
Maschinenunterbrechung, der Lauf der zu behandeln- 
den Warenbahn gebremst werden muB. Demgegeniiber 
dient die Verfahrbarkeit der unteren Walzenreihe rela- 
tiv zur oberen Walzenreihe (oder umgekehrt) in der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung dazu, den Wareninhait 
im Sinne einer kiirzeren oder langeren Dauer der HeiB- 
behandlung innerhalb der Vorrichtung zu versiellen. 

Anhand der schematischen Darstellung von AusfOh- 
rungsbeispielen werden Einzelheiten der Erfindung er- 
iautert.Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Hotflue; 

Rg. 2 eine Farbe-, Trocknungs- und Thermosolieran- 
lage; 
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Fig. 3 eine Kondensier-Hotflue im AnschluB an eine 
Spannmaschine; und 

Fig. 4 eine Hotflue im IContinuebetrieb mit vorgege- 
bener Geschwindigkeii. 
5 Die Hotflue nach Fig. 1 besitzt ein warmeisoliertes 
Gehause 1. durch welches das zu behandelnde bahnfor- 
mige Textilgut 2 uber einen Einlaufschlitz 3 und eine 
Umlenkwaize 4. eine Vielzahl von in zwei Reihen 5 und 
6 angeordneten Leitwalzen 7 und 8. eine weitere Um- 
10 lenkwaize 9 und einen Auslaufschlitz tO zu fflhren ist. 
Innerhalb der Hotflue lauft das Textilgut 2 schleifenar- 
tig auf und ab im Zick-Zack abwechseind iiber eine 
Walze 7 der unteren Walzenreihe 5 und eine Walzenrei- 
he 8 der oberen Walzenreihe 6. Zwischen je zwei Wal- 
ls zen 7 Oder 8 einer Walzenreihe 5 oder 6 wird uber 
Dusen 11 bzw. 12 Behandlungsgas. vorzugsweise erhitz- 
te Luft, in die mSanderartigen Schlcifen des Textilguts 2 
geblasen. Das Behandlungsgas wird den DUsen 11 bzw. 
12 aus Blaskasten 13 bzw. 14 zugefiihrt, die unterhalb 
20 der unteren Walzenreihe 5 bzw. oberhalb der oberen 
Walzenreihe 6 angeordnet sind und Qber ein nicht ge- 
zeichnetes Gebiase, vorzugsweise im Kreislauf, beauf- 
schlagt werden. 
Urn den Wareninhait. d.h. die Lange des im Gehause 1 
25 zwischen Einlaufschlitz 3 und Auslaufschlitz 10 jeweils 
vorhandenen Abschnitts des Textilguts 2 verandern zu 
konnen, wird im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 die 
untere Walzenreihe 5 in einem Walzenwagen 15 gela- 
gert, der es ermdglicht. mittels eines Getriebemotors die 
30 Gesamtheit der Walzen 7 in Pfeilrichtung 16 auf und ab 
so zu bewegen, daB der Wareninhait und die Verweilzeit 
bei der jeweiligen Durchlaufgeschwindigkeit des Textil- 
guts 2 und bei der jeweiligen Temperatur des Behand- 
lungsgases so einzustellen sind. daB das Textilgut im 
35 Auslaufschlitz 10 des Gehauses 1 gerade den durch die 
Hotflue zu erzeugenden Endzustand erreicht. 

Wenn beim Anheben und Senken der unteren Wal- 
zenreihe 5 in Pfeilrichtung 16 der Abstand der Dusen 11 
des zugehorigen Blaskastens 13 von den Leitwalzen 7 
40 nicht verandert werden soli, kann der den unteren Leit- 
walzen 7 insgesami zugeordnete Walzenwagen 15 
zweckmaBig mit dem Blaskasten 13 gekoppelt werden, 
so daB die Strdmungsverhaltnisse des Behandlungsga- 
ses am Eingang der durch das Textilgut 2 aufgespannten 
45 maanderf6rmigen Schleifen unabhangig von der relati- 
ven Hdhenstellung der unteren Walzenreihe 5 stets 
konstant bleiben. 

Nach Fig. 2 kann eine erfindungsgemaB ausgestattete 
Hotflue eingesetzt werden in einer Farbe-, Trocknungs- 
50 und Thermosolieranlage, die z.B. besteht aus einem Fou- 
lard 21, einem Vortrockner 22 (Strahlungstrockner), ei- 
ner Trocken-Hotflue 23 mit konstantem Wareninhait 
und einer Thermo-Hotflue 24 mil erfindungsgemaB ein- 
stellbaren Wareninhait. Die Trocknungskapazitat des 
55 Vortrockners 22 und der Trocken-Hotflue ergibt die 
Produktionsgeschwindigkeit A m/min bei einem vorge- 
gebenen Warengewichi. Die Verweilzeit in der Thermo- 
Hotflue 24 betragt dann B sec. Bei konstantem Waren- 
inhait in der Thermo- Hotflue 24 ist die Verweilzeit B bei 
60 herkdmmlichen Hotflue-Abteilungen bei konstanter 
Durchlaufgeschwindigkeit ebenfalls konstam. Erfin- 
dungsgemaB kann aber der Wareninhait in der Thermo- 
Hotflue 24 verandert werden, derart, daB die Verweil- 
zeit in dieser Hotflue- Abteilung unabhangig von der 
65 Durchlaufgeschwindigkeit auf den Wert eingestellt 
wird, der gerade zu dem gewunschten Thermosol-Er- 
. gebnis fuhrt. Er kann insbesondere laufend unter An- 
wendung der Lehre nach der DE-OS 31 48 576 so ge- 
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steuert werden, daB die Thermosolzeit unabhangig von 42 1. Anlage 

den Obrigen Behandlungsparametern stets konstani ist 43 2. Anlage 

und sich ein entsprechend immer gleicher Warenausfall 
ergibt. . 

In einem weiteren Ausfiihrungsbeispie! wjrd eine 5 
Hotflue mit erfindungsgemaB einstellbaren Wareninhait 
an eine Spannmaschine (oder Horizontal-Trockner) so 
angeschlossen, daB ein in der Spannmaschine 31 noch 
nicht beendeler ProzeB in der als Kondensier-Hotflue 
32 bezeichneten Abteilung fertig behandeli werden lo 
kann. Die Gesamtheit von Spannmaschine 31 und Kon- 
densier-Hotflue 32 laBt sich dann durch Einsiellen des 
Wareninhalts in der Hotflue so sleuern. daB das Textil- 
gut am Ausgang 10 der Kondensier-Hotflue 32 geradc 
dengewunschten Endzusianderreicht. 15 

Nach Fig. 4 kann eine Hotflue-Abteilung 41 mil erfin- 
dungsgemaB einstellbaren Wareninhait in eine kontinu- 
ierlich betriebene StraBe mit einer Anlage 42 vor der 

Hotflue und einer Anlage 43 hinter der Hotflue einge- 
schaliet werden. Wenn die Durchlaufgeschwindigkeit 20 
der StraBe sich nicht nach den Erfordernissen der Hot- 
flue 41 sondern nach einem in eine der Anlage 42 oder 
43 eingeschaltetem Aggregat richtet, kann trotzdem die 

Verweilzeit in der Hotflue-Abteilung 41 unabhangig 

von der Produktionsgeschwindigkeit so eingestellt wer- 25 

den, daB das Textilgut am Ausgang der Hotflue 41 gera-. 

de das durch die Hotflue zu erzielende Behandlungser- 

gebnis erreicht. Das Optimum der Produktionsge- 
schwindigkeit der Hotflue kann also an die durch den 

Obrigen Teil der Kontinueanlage vorgegebene Produk- 30 

tionsgeschwindigkeit angepaBt werden. 

In alien. Ausfuhrungsbeispielen ist es in der Regel 

auch mdglich. bei einer wegen der Faltenbildung kriti- 

schen Ware den gegenseitigen Abstand der oberen und 

unteren Waize so anzupassen, daB Faltenbildung nichl 35 

auftritt. Es kann in diesem Zusammenhang gOnstig sein. 

zunachst mit einem mittleren Walzenabsiand zu begin- 

nen und dann den Walzenabstand so zu verkUrzen oder 

zu erweitern. daB keine Faltenbildung mehr auftritt 

bzw, trotz VergroBerung des Walzenabstands ein fal- 40 

tenfreier Verlauf erhalten wird. 

Bezugszcichentiste 

1 Gehause 

2 Textilgut 

3 Einlaufschlitz(l) 

4 Umlenkwalze 

5 Reihe von Leitwalzen 

6 Reihe von Leitwalzen 

7 Leitwalze 

8 Leitwalze 

9 Umlenkwalze 

10 Auslaufschlitz(l) 

11 Diisen 

12 Diisen 

13 Blaskasten 
' 14 Blaskasten 

15 Walzenwagen 

16 Pfeilrichtung 

17 Getriebemoior 

21 Foulard 

22 Vortrockner 

23 Trocken- Hotflue 

24 Thermo-Hotflue 

31 Spannmaschine 

32 Kondensier-Hotflue 
41. Hotflue 
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